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Abstract of DE4010601 

The feed for transferring tubes and cans from 
one transport conveyor (A) to another (49) which 
runs at a different speed comprises a transport 
chain (9) with transport dishes (19) displaceable 
at right angles to the direction of movement 
through guides (6,6'). The transport chain with 
the transport dishes has a rotary cylinder (4) 
about which the transport dishes are guided by at 
least one curved track set in the circumferential 
surface in the rotary cylinder. Each transport dish 
has at least one outlet bore (23) in the transport 
surface connected to a vacuum source for 
holding the tubes. The movement of each holder 
of the transfer drum (B) is controlled individually 
by a curve where each holder of the drum can 
have its own associated control body (36). 
ADVANTAGE - A controllable smooth transfer 
between different transport conditions. 
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(|S) Vorrichtung zur Ubergabe von zu bearbeitenden Gegenstanden 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ubergabe von 
zu bearbeitenden Gegenstanden, insbesondere von Hohlkor- 
pern wie Tuben oder Dosen von einem Transportmittel auf 
ein anderes mit unterschiedlicher Geschwindigkeit laufen- 
des Transportmittel. 

Die Vorrichtung weist ein Transportschalen (19) aufweisen- 
des Transportmittel (A), dessen Transportschalen (19) senk- 
recht zur Bewegungsrichtung des Transportmittels durch 
Fuhrungen verschiebbar sind, und eine drehbaren Uberga- 
betrommel (B) mit am Umfang angeordneten Halterungen 
fur die Hohlkorper auf, wobei die Halterungen mit einer 
Vakuumquelle verbunden sind. 

Das die Transportschalen (19) aufweisende Transportmittel 
(A) weist einen Zylinder(4) auf, um den die Transportschalen 
(19) mittels mindestens einer im Drehzylinder (4) ausgefuhr- 
ten Kurvenbahn (6. 6') gefuhrt sind. Jede Transportschale 
■• (19) weist mindestens eine mit einer Vakuumquelle verbun- 
1 dene Ausgangsbohrung (23) 1n der Transportflache auf. Die 
Halterungen der Ubergabetrommel (B) sind einzelbewegiich 
und kurvengesteuert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Obergabe 
von zu bearbeitenden Gegenstanden, insbesondere von 
Hohlkorpern wie Tuben oder Dosen, gemaB dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1. 

Es isi z. B. aus dem Prospekt "Die vollautomatische 
Dosenfertigungsanlage CANMATIC", Herlan &. Co, 
Maschinenfabrik GmbH & Co KG, Kappelestr. 2. 
D-7500 Karlsruhe 1 (5 • 1087 • 02 • D), 1987, eine Vor- 
richtung mil einem kontinuierlich laufenden Transport- 
band mit Transportschalen bekannt. Die Hohlkorper 
werden entweder unter Schwerkraft, rutschend, im frei- 
en Fall oder mittels einer kontinuierlich laufenden Stift- 
kette in die Transportschalen zugefuhrt. Urn die Hohl- 
korper von den Stiften abziehen zu konnen, sind die 
Transportschalen axial auf Achsen gefuhrt und werden 
mittels einer Fuhrung, gegen die die Transportschalen 
stoOen, auf den Achsen axial verschoben, so daQ die in 
den Transportschalen liegenden Hohlkorper von den 
Stiften der Stiftkette abgezogen werden. Vorzugsweise 
nach der Umlenkung des Transportmittels um eine Urn* 
lenkrolle werden die Transportschalen durch eine wei- 
tere Fuhrung in ihre Ausgangsstellung auf den Achsen 
zuruckgeschoben. Die in den Transportschalen freiauf- 
liegenden Hohlkorper fallen unter Schwerkraft beim 
Umlenken des Transportbandes in die Halterungen ei- 
ner Obergabetrommel. In der Obergabetrommel sind 
mehrere ortsfeste Taschen angeordnet, in denen jeweils 
mindestens eine Bohrung mundet, die mit einer Vaku- 
umquelle in Verbindung stent, so daO die Hohlkorper 
durch Vakuum in den Taschen gehalten werden. Die 
Ubergabetrommel ist so schritigeschaltet, daB sie in ei- 
ne Ubergabcposition zu eincm taktgesteuerten Dreh- 
teller gelangt, in der ein Hohlkorper auf diesen iiberge- 
ben werden kann. In dieser Obergabestellung stehen 
sowohl die Ubergabetrommel als auch der Drehteller 
still und es wird durch geeignete Vorrichtungen der 
Hohlkorper beispielsweise auf einen Dorn des Drehtel- 
lers aufgeschoben oder von ihm abgezogen. Nach der 
Ubergabe bewegen sich sowohl der Drehteller als auch 
die Ubergabetrommel um einen Schritt weiter. Auch bei 
der Ubergabe wird der Hohlkorper durch Vakuum in 
der Halterung festgehalten, so daD einerseits eine hohe- 
re Aufschieb- bzw. Abziehkraft erforderlich ist und an- 
dererseits Schleifspuren am Hohlkorper auftreten kon- 
nen. Da die Kraft des Vakuums den Flieh- und Beschleu- 
nigungskraften wahrend der Schaltphase entgegenwir- 
ken und auch den maximalen Geschwindigkeitcn ange- 
paBi sein muB, ist die durch das Vakuum aufgebrachte 
Saugkraft relativ hoch. 

Bei dieser bekannten Vorrichtung gelangen die Hohl- 
korper mittels Schwerkraft auf bzw. in die Transport- 
schalen und werden darin ebenfalls durch Schwerkraft 
gehalten, so daB eine praktisch waagerechte Anord- 
nung, mindestens der Aufgabestrecke, des Transport- 
mittels notwendig ist. Die Hohlkorper, insbesondere Tu- 
ben, liegen mit ihrem geringen Eigengewicht auf den 
Transportschalen auf, d. h. daB sie bei einem Havarie- 
stop oder bei starken Beschleunigungen oder Verzoge- 
rungen aus ihren Transportschalen in eine benachbarte 
Transportschale oder in die Obergabetrommel gelan- 
gen konnen, so daB sich zwei oder drei Hohlkorper 
darin ansammcln konnen, was zu Storungcn des ganzen 
Systems fuhren kann. Wegen der Obergabe im freien 
Fall vom Transportmittel mit den Transportschalen auf 
die Obergabetrommel ist deren Anordnung auf einen 
kleinen Bereich begrenzt und somit nicht frei wahlbar, 
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auch sind keine eindeutigen Geschwindigkeitsverhalt- 
nisse bei der Obergabe gegeben, so daB Sicherheitszei- 
ten fur die Obergabe erforderlich sind, die das System 
insgesamt langsamer machen. Weiterhin werden die 
5 kontinuierlich transportierten Hohlkorper in jeweils 
stillstehende Taschen der Ubergabetrommel zugefuhrt, 
was zu einer schlagartigen Abbremsung der Hohlkor- 
per fuhrt, deren kinetische Energie abgefangen werden 
muB, wodurch die Gefahr von Rucksprungen und/oder 

io von Deformationen besteht. Aufgrund dieser Gegeben- 
heiten ist die Geschwindigkeit der Ubergabe in diesem 
Bereich begrenzt. Mit einer derartigen Obergabe ist ein 
Duplex- oder Triplexbetrieb nicht moglich. 
Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zur 

15 Ubergabe von zu bearbeitenden Gegenstanden, insbe- 
sondere von Hohlkorpern wie Tuben oder Dosen, von 
einem Transportmittel auf ein anderes mit unterschied- 
licher Geschwindigkeit laufendes Transportmittel anzu- 
geben, bei der eine kontrollierbare die Gegenstande 

20 schonende Obergabe zwischen verschiedenen Trans- 
portzustanden, z. B. bei unterschiedlichen Geschwindig- 
keiten und/oder bei kontinuierlichem und diskontinuier- 
lichem Betrieb unter Vermeidung von schlagartigen ki- 
netischen Zustandsanderungen bei hohen Arbeitsge- 

25 schwindigkeiten, moglich ist und die bei alien in einem 
Transport- und Bcarbcitungssystcm von Hohlkorpern 
notwendigen Ubergaben einsetzbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

30 Vorteilhafie Weiterbildungen sind den Unteransprii- 
chen zu entnehmen. 

Aus der DE 28 17 825 C2 ist eine Vorrichtung zum 
achsparallelen Zufuhren einseitig offener, zylindrischer 
Behalter vorgegebener GroBe zu eincm Bearbcitungs- 

35 karussell bekannt. Die Vorrichtung weist ein Zufuhrrad 
mit Taschen auf, die aus einer teilzylindrischen Oberfla- 
che und aus einer tangential in die teilzylindrische Fla- 
che einmundende Flache bestehen, gegen die die Behal- 
ter stoBen und an ihr entlang gefuhrt werden, bis sie an 

40 der teilzylindrischen Flache anliegen und don mittels 
Vakuum bei ihrem Transport zur Ubergabestelle gehal- 
ten werden. An der Obergabestelle werden die Behalter 
axial etwas verschoben, wodurch sie vom Vakuum ab- 
geschaltet werden und im' freien Fall und durch Ansau- 

45 gen mittels Vakuum einer Bearbeitungsstation auf ei- 
nem Karussell zugefuhrt werden. Bei der Ubergabe der 
Behalter auf das Zufuhrrad werden sie auf die Ge- 
schwindigkeit Null abgebremst und bewegen sich dann 
innerhalb der Taschen, bis sie deren teilzylindrischen 

so Abschnitt erreichen, so daB hierbei Schleifspuren auf- 
treten konnen. Bei der Obergabe in das Bearbeitungska- 
russell werden sie weiterhin axial bewegt, wobei sie 
noch kurzfristig unter Vakuumbeaufschlagung stehen, 
so daB auch hier Schleifspuren auftreten konnen. Mit 

55 dieser Vorrichtung lassen sich somit Schleifspuren und 
schlagartige kinetische Zustandsanderungen nicht im- 
mer vermeiden. 

Aus der DE 38 13 250 A1 ist eine Vorrichtung zum 
Umsetzen von Tuben, Dosen oder dergleichen von ei- 

eo nem schrittgeschalteten Transportmittel auf ein konti- 
nuierlich laufendes Transportmittel bekannt. Diese Vor- 
richtung weist zwei um 180° versetzte Greifer aufwei- 
sende Stationen auf, die auf unterschiedlichen Kurven- 
bahnen derart um ihre Drehachse gefuhrt werden, daB 

65 mit dieser Vorrichtung nur eine axiale, nicht jedoch eine 
radiale Erfassung der Tuben oder Dosen moglich ist. 

Von anderen Vorrichtungen ist bekannt. die Vakuum- 
steuerung durch Nieren und/oder einen Verteilerrotor 
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vorzunehmen. 

Nachstehend wird die Erfindung an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel unter Angabe von Vorteilen und Varian- 
ten und unier Bezug auf schematische Zeichnungen na- 
her erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 eine Vorrichiung mit einem Transportschalen 
aufweisenden Drehzylinder und eine zugeordnete 
Ubergabetrommel in teilweisem Schnitt, 

Fig. 2 das Schema der Obergabe von Hohlkorpern 
von einem Drehzylinder, dem die Hohlkorper mittels 
einer Stiftkeue zugefuhrt werden, uber eine Obergabe- 
trommel zu einem schrittgeschalteten Drehteller, 

Fig. 2a die Ubergabetrommel mit dem Schema des 
Antriebs und der Fuhrung eines Halters. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung besteht aus ei- 
nem Transportmittel A und einer Obergabetrommel B 
und weist ein Gestell 1 auf. Am Gestell 1 ist mittels 
zweier Achsstummel 2, 3 ein Zylinder 4 befestigt. Durch 
den einen hohlen Achsstummel 3, der mil einer nichi 
gezeigten Vakuumquelle vcrbunden ist, ist letztere mit 
einem Hohlraum 5 im Zylinder 4 verbunden. In die Au- 
Qenflache des Zylinders 4 sind eine oder mehrere Kur- 
vennuten 6, 6' eingearbeitet. Auf dem anderen Achs- 
stummel 2 ist drehbar ein Antriebsrad 7 angeordnet, das 
fest mit einem Umlenkrad 8 fur eine Kette 9 mit Stiften 
10 verbunden ist 

In der einen mil dem Achsstummel 3 verbundenen 
Seitenwand 11 des Zylinders 4 sind Durchbriiche 12 
ausgefuhrt. Die Durchbriiche 12 sind in der gleichen 
Ebene wie Ausbruche 13 einer Steuerniere 14 angeord- 
net. Die Steuerniere 14 schlieQt dichtend an die Seiten- 
wand 11 des Zylinders 4 an und ist auf dem Achsstum- 
mel 3 drehverstellbar und auswechselbar angeordnet. 
Die Steuerniere 14 wird in der gewunschten Position am 
Gestell 1 fcstgelegt. Auf dem Achsstummel 3 ist auf 
einem Achsfortsatz der Steuerniere 14 neben dieser und 
an ihr dichtend anliegend drehbar eine Drehscheibe 16 
angeordnet, die einen Hohlraum 17 aufweist, der uber 
die Durchbriiche 13 der Steuerniere 14 mit dem Hohl- 
raum 5 im Zylinder 4 in Verbindung stent. 

Die Drehscheibe 16 ist mittels Rohren 18 fest mil dem 
Umlenkrad 8 verbunden. Die Rohre 18 sind in gleichen 
Abstanden von einander auf dem gleichen Durchmesser 
der Drehscheibe 16 und des Umlenkrades um den Urn- 
fang des Zylinders 4 angeordnet. Auf den Rohren 18 
sind axial verschiebbare Transportschalen 19 angeord- 
net. Die Transportschalen 19 weisen einen Fuhrungs- 
dorn 20 auf, der in eine der Kurvennuten 6, 6' des Zylin- 
ders 4 eingreift. Die Transportschalen 19 weisen einen 
Hohlraum 21 auf, der mittels einer Durchgangsbohrung 
22 im Rohr 18 mit dem Hohlraum 17 in der Drehscheibe 
16 verbunden ist. An der dem Fuhrungsdorn 20 gegen- 
iiber liegenden Seite weist jede Transportschale 19, vor- 
zugsweise in einer durch die Achse verlaufenden Ebene 
und auf einer Linie liegende AuBenbohrungen 23 auf. Im 
Ausfuhrungsbeispiel sind zwei AuBenbohrungen 23 vor- 
gesehen. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, sind die Transportschalen 
19 gleichmaBig am Umfang des Zylinders 4 verteilt an- 
geordnet. Sie sind axial verschiebbar an dem Rohr 18 
gefuhrt. Die nach auBen gerichtete Tragflache fur die 
Hohlkorper der Transportschalen 19 kann eine keilfor- 
mige (s. Fig. 2) oder auch gerundete Veniefung zur Er- 
leichterung einer zentrierten Lage der darin zu trans- 
portierenden Gegenstande, hier einer Tube 24, aufwei- 
sen. 

Die Ubergabetrommel B der Vorrichtung weist eine 
parallel zum Zylinder 4 und seinen Achsstummeln 2, 3 
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drehbar im Gestell 1 gelagerte Welle 25 auf. Auf der 
Welle 25 ist drehfest ein Antriebsrad 26 befestigt, das 
uber eine mechanische Antriebsverbindung 27 bekann- 
ter Bauart oder durch im Gleichlauf gcregelte Antriebs- 
5 motoren mit dem Antriebsrad 7 kinematisch gekoppelt 
ist. Innerhalb eines Gehauses 28 ist ein mit der Welle 25 
gekoppelter Antriebsflansch 29 angeordnet, in dem auf 
dem gleichen Mittenkreis und in gleichem Abstand von- 
einander Achsen 30 fest angeordnet sind, die jeweils als 

io Schwenkachse fur einen zweiarmigen Schwenkhebel 31 
(siehe Fig. 2a) dienen. Die beiden Hebelarme 32, 33 des 
Schwenkhebels 31 liegen in Achsrichtung versetzt in 
unterschiedlichen parallelen Ebenen und sind mit einem 
Steg 34 verbunden. Der Hebelarm 32 ist auch als zwei- 

15 armiger Hebel ausgebildet, an dessen jeweiligen Enden 
in zwei Ebenen Rollen 35 und 35' befestigt sind. Diesen 
fest zueinander beabstandeten Rollen 35, 35' ist je eine 
Bahn 37 und 37', die aufeinander abgestimmt sind, in 
einem Steuerkorper 36 zugeordnet, auf denen jeweils 

20 eine Rolle 35 bzw. 35' des Doppelhebels des Hebclarms 
32 abrollen kann. Die Steuerkorper 36 sind auswechsel- 
bar und gegebenenfalls verstellbar im Gehause 28 befe- 
stigt. 

Am freien Ende des anderen Hebelarms 33 des 

25 Schwenkhebels 31 ist ein Lenker 38 angelenkt, an des- 
sen freiem Ende eine Gelenkachse 39 angeordnet ist, die 
wiederum mit einem um die Welle 25 drehbar angeord- 
neten Abiriebsflansch 40 gekoppelt ist. Jeder Abtriebs- 
flansch 40 ist mit einer parallel zur Welle 25 angeordne- 

30 ten Transportschale 41 verbunden. 

In dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
sind vier Abtriebsflansche 40, jedoch der Klarheit hal- 
ber nur zwei Transportschalen 41 dargestellt, deren Be- 
wegung um die Welle 25 mittels zweier Steuerkorper 36 

35 gesteuert wird, d. h. jeweils zwei Transportschalen 41 
werden durch einen Steuerkorper 36 gesteuert. Es kon- 
nen jedoch auch mehr oder weniger Transportschalen 
41 vorgesehen werden, wobei jeder Transportschale 41 
ein eigener Steuerkorper 36 oder einem Steuerkorper 

40 36 auch mehrere Transportschalen 41 zugeordnet sein 
konnen. 

Auf der Welle 25 ist ein Verteilerrotor 42 befestigt. 
Der Verteilerrotor 42 weist Kanale 43 auf, die mit dem 
Hohlraum einer am Gestell 1 verstellbar befestigten, an 

45 eine nicht dargestellte Vakuumquelle angeschlossene, 
Steuerniere 44 in Verbindung treten konnen. Die Kana- 
le 43 sind auf die AuQenflache des Verteilerrotors 42 
hinausgefuhrt. Jede Transportschale 41 weist einen ring- 
formigen Fortsatz 45 auf (siehe Fig. 2), der abgedichtet 

50 mit dem Verteilerrotor 42 in Verbindung steht. Jeder 
ringformige Fortsatz 45 weist einen Ringkanal 46 auf, 
der mit dem Ausgang eines der Kanale 43 im Verteiler- 
rotor 42 in Verbindung steht. Der Ringkanal 46 ist mit- 
tels einer Bohrung 47 mit der Transportftache der 

55 Transportschale 41 verbunden, die im Ausfuhrungsbei- 
spiel dort eine Erweiterung in Form einer Axialnut 48 
aufweist. Anstelle einer Axialnut 48 konnen eine oder 
auch mehrere in einer oder mehreren Reihen angeord- 
nete Ausgangsbohrungen vorgesehen sein, deren An- 

60 ordnung der Art und GroQe der zu haltenden Gegen- 
stande entsprechend angepaBt ist. 

In Fig. 2 ist die Obergabe von mittels einer Kette 9 
mit Stiften 10 zugefiihrter Tuben 24 auf das kontinuier- 
lich laufende Transportmittel A uber eine kontinuierlich 

65 laufende Obergabetrommel B auf einen schrittgeschal- 
teten Drehteller 49 dargestellt, wobei durch die Uberga- 
betrommel B gleichzeitig zwei Tuben 24 im sogenann- 
ten Duplexbetrieb auf den Drehteller 49 ubergeben 
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werden. Die auf den Stiften 10 hangenden Tuben 24 
gclangen durch die Fuhrung der Kette 9 zu den Trans- 
portschalen 19, werden don aufgelegi und durch die 
winkelformige Gestaltung der Transportschalen 19 zen- 
triert und gieichzeitig durch Saugluft festgehalten, die 
von einer Vakuumquelle durch den hohlen Achsstum- 
mel 3 (siehe Fig. 1). den Hohlraum 5 im Zylinder 4, die 
Steuerniere 14, den Hohlraum 17 in der Drehscheibe 16 
in das Rohr 18 und von dort durch die Durchgangsboh- 
rung 22 sowie die AuBenbohrungen 23 zugefiihn wird. 
Deim kontinuierlichen Weitertransport der Transport- 
schalen 19 verschieben sich diese, da ihre Fuhrungsdor- 
ne 20 in der Kurvennut 6 des Zylinders 4 gleiten. auf den 
Rohren 18. Die Kurvennut 6 ist so ausgelegt. daB sich 
die Transportschalen 19 und die darin mittels Vakuurn 
gehalienen Tuben 24 iiber das Rohr 18 derart verschie- 
ben, daB sie von den sich innerhalb der Tuben 24 befin- 
denden Stiften 10 abgezogen werden. Durch die Gestal- 
tung der Kurvennut 6 kann diese Dewegung nahezu 
beliebig iiber die zur Verfiigung stehende Wegstrecke 
beschleunigt oder verzogert werden. Wenn zwei oder 
gegebenenfalls auch mehr Kurvennuten 6 vorgesehen 
sind, kann jede erste Transportschale 19 in einer ersten 
Kurvennut 6, jede zweite Transportschale 19 in einer 
Kurvennut 6' (s. Fig. 1) und so weiter gefuhrt werden, 
derart, daB die Tuben 24 in zwei Reihen mil jeweils 
doppchem Abstand der Tuben 24 voneinandcr ange- 
ordnet werden konnen. Auf entsprechende Weise kon- 
nen auch zwei oder mehr Reihen von Tuben 24 wieder 
zu einer Reihe vereinigt werden. 

Da die Tuben 24 in den Transportschalen 19 mittels 
Vakuum gehalten werden, kann der Obergang auf die 
Obergabetrommel B an praktisch jeder beliebigen zu- 
gangiichen Stelle erfolgen. Im Ausfuhrungsbeispiel 
weist die Obergabetrommel B vier Transportschalen 41 
auf, von denen jeweils zwei durch einen eigenen Steuer- 
kbrper 36 gesteuert werden. Durch die Kopplung des 
Antriebs der Welle 25 mit dem des Transportmittels A 
und der Kette 9 lauft die Welle 25 mit gleichbleibender 
Geschwindigkeit um. Jede Transportschale 41 wird mit- 
tels ihres Steuerkorpers 36 so gesteuert, daB sie sich im 
Ubcrgabcbcrcich zum Transportmittcl A praktisch mit 
gleicher Geschwindigkeit wie die Transportschale 19 
des Transportmittels A bewegt. d. h. im Obergabebe- 
reich ist die relative Geschwindigkeit der Transport- 
schale 19 zur Transportschale 41 gleich Null. Im Uber- 
gabemoment wird mittels der Steuerniere 14 die Trans- 
portschale 19 des Transportmittels A von der Saugluft- 
zufuhr abgeschaltet, wohingegen im gleichen Augen- 
blick die Transportschale 41 der Obergabetrommel 8 
iiber den Verteilerrotor 42 und die Vakuumniere 44 an 
die Vakuumquelle angeschlossen wird, so daB eine steu- 
erbare absolut prazise und damit kurzfristige Obergabe 
erfolgt, die von Zufalligkeiten des freien Falls — wie 
beim Stand der Technik — nicht beeinfluBt wird und 
somit auch hohe Arbeitsgeschwindigkeiten bei zuver- 
lassigcr Ubergabe ermoglicht. 

Entsprechend der Bahn des Steuerkorpers 36 wird die 
Transportschale 41 weiterbewegt und dann abgebremst, 
bis auf die jeweils nachfolgende Transportschale 41, die 
durch den zweiten Steuerkorper 36 gesteuert wird, eine 
Tube 24 ubergeben wurde, die dann so beschleunigt 
wird, bis sie sich in einem Abstand zur vorherigen 
Transportschale 41 befindet, in der die Achsen der bei- 
den Tuben 24 der beiden Transportschalen 41 einen 
Abstand voneinander aufweisen, der genau dem Ab- 
stand von zwei benachbarten Dornen 50 des Drehtellers 
49 entspricht (siehe Fig. 2 Position I). In dem Augenblick 



(Position 1) — bei stillstehendem Drehteller 49 — in dem 
die Achsen der Dome 50 mil den Achsen der Tuben 24 
auf den Transportschalen 41 fluchten, sind beidc Trans- 
portschalen 41 aufgrund der Gestaltung ihrer jeweiligen 
5 Steuerkorper 36 ebenfalls stillgesetzt, so daB die Tuben 
24 auf die Dome 50 des Drehtellers 49 gieichzeitig und 
gemeinsam aufschiebbar sind. 

Hierzu kann eine zusatzliche Vorrichtung vorgesehen 
sein. Es ist aber auch moglich, die Transportschalen 41 

10 auf Haltern axial verschiebbar anzuordnen (nicht darge- 
stcllt) und mittels einer koppelbaren Verschiebevorrich- 
tung oder einem eigenen Antrieb auf die Dome 50 zu 
oder von ihnen weg zu verschieben. Sobald die Tuben 
24 gerade eiwas auf die Dome 50 aufgeschoben sind, 

15 wird vermittels des sich weiterdrehenden Verteilerro- 
tors 42 die Vakuumquelle von der oder den jeweiligen 
Transportschalen 41 getrennt, so daB die Tuben 24 ohne 
Haltekrafte sich auf die Dome 50 aufschieben lassen, so 
daB cincrscits weniger Encrgic dazu benotigt und ande- 

20 rerseits einem Verkratzen oder Abschleifen weitgehend 
vorgebeugt wird. Durch den zusatzlichen Verteilerrotor 
42 kann somit auch die Verbindung bzw. Unterbre- 
chung mil der Vakuumquelle fur jede Transportschale 
41 separat gesteuert werden. 

25 Dadurch, daB jeder Transportschale 41 ein eigener 
Steuerkorper 36 zugeordnet sein kann, lassen sich pro- 
blemlos Ubergaben im Duplex- oder Triplexbetrieb 
durchfuhren, wobei die Abstande bei Aufnahme und 
Abgabe unterschiedlich sein konnen. Ein weiterer Vor- 

30 zug besteht darin, daB hier Beschleunigungs- und Ver- 
zdgerungsstrecken moglich sind, so daB ein plotzliches 
Abbremsen oder ruckhaftes Beschleunigen vermieden 
werden, so daB die Ubergaben unter bestimmbaren 
kontrollierten Bedingungen erfolgen und damit auch 

35 beschleunigt durchfiihrbar sind. Es ist mittels der Vor- 
richtung auch moglich, Gegenstande statt auf ein 
schrittgeschahetes auch auf ein kontinuierlich laufendes 
Transportmittel zu ubergeben, das eine andere Bewe- 
gungsgeschwindigkeit als das erste Transportmitiel auf- 

40 weist, was durch die Gestaltung der Bahn der Steuer- 
korper 36 ermoglicht wird, die so ausgelegt wird, daB 
bei der Obcrgabcposition gleiche Geschwindigkcitcn 
gegeben sind. Die Steuerung mittels zweier Rollen 35 
und 35' auf zwei komplementaren Bahnen 37 und 37' 

45 kann durch die Elastizitat des Werkstoffs bedingte Vor- 
spannung spielfrei, d. h. mit hoher Prazision erfolgen. Es 
ist jedoch auch eine andere Steuerung, z. B. mittels einer 
federbelasteten Rolle auf einer Bahn moglich. 

Durch eine gesteuerte Drehbewegung auch des Zy- 

so linders 4 kann die Steuerung der ihr zugcordnctcn 
Transportschalen 19 zusatzlich beeinfluBt werden. 

Patentanspruche 

55 1. Vorrichtung zur Ubergabe von zu bearbeitenden 
Gegenstanden (24), insbesondere von Hohlkorpern 
wie Tuben oder Dosen, von einem Transportmittel 
(9; A) auf ein dazu mit anderer Geschwindigkeit 
laufendes Transportmittel (49), wobei das eine 

60 Transportmittel (A) Transportschalen (19) aufweist, 
die senkrecht zur Bewegungsrichtung des Trans- 
portmittels (A) durch Fuhrungen (6, 6') verschieb- 
bar sind und aus denen die Gegenstande an eine 
drehbare Obergabetrommel (B) mil am Umfang 

65 angeordnctcn Haltcrungen fur die Gegenstande 
(24) ubergeben werden, wobei die Halterungen mit 
einer Vakuumquelle verbunden sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das die Transportschalen (19) 
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aufweisende Transportmitiel (A) einen Drehzylin- 
der (4) aufweist. urn den die Transporischalen (19) 
miliels mindestens einer in der Umfangsflachc im 
Drehzylinder (4) befindlichen Kurvenbahn (6 t 6') 
gefuhrt sind, daB jede Transportschale (19) minde- 5 
siens eine mil einer Vakuumquelle verbundene 
Ausgangsbohrung (23) in der Transportflache zum 
Halten der Gegenstande (24) aufweist und daB die 
Bewegung jeder Halterung der Obergabetrommel 
(B) einzeln von einer Kurve gesteuert wird. 10 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ jeder Halterung der Obergabetrom- 
mel (B) ein eigener Steuerkorper (36) zugeordnet 
ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB jedem Steuerkorper (36) mehrere 
Halterungen der Obergabetrommel (B) zugeordnet 
sind. 

4. Vorrichtung nach eincm der Anspriichc 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vakuumzufuhr zu 20 
den Transporischalen (19) und den Halterungen 
mittels Steuernieren (14;44) gesteuert ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuerung der Vakuumzufuhr zu 
den Halterungen durch einen zwischen der Steuer- 25 
niere (44) und den Halterungen angeordneten zu- 
satzlichen Verteilerrotor(42) erfolgt. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Drehzylinder (4) 
mehrere Kurvennuten (6, 6') aufweist. 30 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Transportschale 
(19) des Transportmittels (A) auf einem mil der 
Vakuumquelle verbundenen Rohr (18) axial ver- 
schiebbar angeordnet ist. 35 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Transport- 
mittel (A) mit ihren Drehzylindern (4) auf einer 
Achse nebeneinander angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 8, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Drehzylinder 
(4) verstellbar angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Drehzylinder 
(4)drehbeweglich angeordnet ist. 45 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das eine Transport- 
mittel (9; A) kontinuierlich und das andere Trans- 
portmittel (49) diskontinuierlich lauft. 

: 50 

Hierzu 2 Seiie(n) Zeichnungen 
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